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Die folgenden Angaben sind den vom Anrnelder eingeretchten Unterlagen entnommen 

(5) Oruckplatte fur verschiedene Figurenelemente 

(57) Boim Patentgegenstand handelt es sich um eine Druck- 
platto fur die Herstellung von gefertigten oder nicht vor- 
gofertigten Elementen auf der Basis von kornfdrmigen, 
a u shart en den Materialien, wie Beton, Spachte! masse, 
Kuststoff und dergleichen. 

Die Starke des Untergrundes der Elemente (1) bestimmt 
die Starke des Ganzen. 

Die Oberschicht (5) des Elements (1) wird wahrend des 
Herstellunysverfahrens veredelt. Mehrere Tonungen mit 
unterschiedlichen Effekten sind in ein und demselben 
Herstellungsvorgang moglich. 

Das Drucken von unterschiedlichen Figuren (siehe Fig. IV) 
in der Oberschicht kann durch die Austauschbarkeit der 
Druckmatten (9) mit ein und derselben Maschine erfol- 
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Die Druckmatte(n) (9) und die Druckplatte (14) sind 
Entluftungskanalen (12) versehen. 

Fur einen kontinuierlichen Arbeitsvorgang, wie er eventu- 
oll boi Straficnbau an Ort und Stelle angewandt werden 
kann, braucht man ein profilierte Walze (13) mit Entluf- 
tungskanalen (14). 

Die Profile der Walze (15) konnen zu verschiedenen For- 
mer! fuhren. 
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Beirn Patentgegenstand handelt es sich um die Herstel- 
lung von gefertigten oder nicht vorgefertigten Elementen 
auf der Basis von kornformigen, aushartenden Materialien, 
wie Beton, Spachtelmasse, Kunststoff und dergleichen. 

Das Resultat des Verfahrens mittels einer automatisierten 
bzw. nicht automatisierten Druckmaschine, die u. a. aus ei- 
nem beweglichen Stempel mit austauschbaren perforierten 
Druckmatten besteht, ist eine viskose aushartende Ober- 
schicht, die eine Kopie der Druckmatte ist. 

Das Ausgangsmaterial kann einerseits eine viskose aus- 
hartende Oberschicht einer ausgeharteten Platte sein oder 
andererseits eine vorgefertigte Platte, die auf eine ausgehar- 
tete Oberschicht angebracht wird, die gemafi vorliegender 
Erfindung zu einem Figurenelement bearbeitet wird. 

Unter dem Begriff "Platte" versteht man ein Element, wie 
z. B. cine Wand, die Oberflache cincs FuBbodcns, cine gc- 
krummte Oberflache o. dgl. 

Das Verarbeitungsverfahren und der Vorgang der vorlie- 
genden Druckplatten-Erfindung sind neu in der Technik; 
c ben so das Anbringen der Entliiftung in der Druckmatte. 

Obwohl deutlich sein wird, daB die vorliegende Erfin- 
dung das Drucken von vielen verschiedenen Produktberei- 
ehen beirifli, wird jedoch in der nachfolgenden Beschrei- 
bung zur Vereinfachung und zum besseren Verstandnis die- 
ser Beschreibung oft auf das Verarbeitungsverfahren von 
vorgefertigien Figurenplatten aus Beton verwiesen, wie sie 
beim Bau von Burgersteigen, Platzen, StraBen, Gelanden, 
Larmschutzwallen, Stutzmauem, Bauelementen, Wanden, 
Dec ken u. dgl. verwendet werden. 

Die vorliegende Erfindung bezweckt die automatische 
b/w. nicht automatische Produktion von vorgefertigten ge- 
schlosscnen Fliichen, auf denen kein Unkraut mehr wachsen 
soil, so daB eine Pflege kaum noch notwendig sein wird. 

Die Niihle zwischen den Platten werden mit, aus der 
Technik bekanntcm, Kiti abgedichtet. Danach kann eventu- 
cll cine wasserabweisende Schicht aufgebracht werden. 

Wcnn die Unterschicht mit der benotigten Tragfahigkeit 
versehen wird, kann eine Pflastereinsenkung durch Schwer- 
transportc der Vcrgangenheit angehoren. so daB Neupflaste- 
rungen nicht mehr notwendig sind. 

Die Strukturen konnen unterschiedlich sein, wie z. B. die 
Fliesen-. Pflasierstein- und Katzenkopfform und derglei- 
chen. Auch Ausfuhrungcn auf Basis eines eigenen Ent- 
wurfs, wie ein eingearbeitetes Logo oder ahnliches, sowie 
Kombinationen deroben genannten Moglichkeiten sind ver- 
wendbar. 

Die Oberflache braucht nicht eben zu sein, so daB auch 
schrage oder spharischc Oberflachen mit Wasserablauf 
mogtich sind. Die Tonung, Harte, VerschleiBfestigkeit und 
Dichte der Oberschicht sind von den ausgewahlten Pulver- 
sorten der Oberschicht abhangig. 

Die vorliegende Erfindung ist auch bei einer mobilen Ma- 
schine verwendbar, eventuell mit einer profilierten Rolle, 
um in einem Arbeitsgang ein en profilierten Weg oder einen 
profilierten Teil eines im Bau befindlichen Gelandes zu 
bauen. Die Verwendung einer profilierten Rolle ist schon bei 
der Herstellung von Backereiprodukten bekannt, aber im 
StraBenbau ist sie neu. 

In der nachfolgenden Beschreibung wird die Erfindung 
anhand der beigefugten Zeichnungen Fig. I bis einschlieB- 
lich Fig. IV erlautert. 

Fig. I zeigt den Durchschnitt eines ausgeharteten (wei- 
chen) Bctonclcmcnts, wahrend der Herstellung mit vorlie- 
gender Erfindung. 

Fig. II zeigt den Durchschnitt der Druckplatte mit Entluf- 
tungskanalen. ' ' , .^i . 


Fig. Ill zeigt die Draufsicht einer Walze. 

Fig. IV zeigt die Draufsicht von unterschiedlichen Aus- 
fuhrungen und Abdriicken eines Elements. 

Fig. T zeigt den Durchschnitt eines Elements, in diesem 
5 Fall handelt es sich um ein ausgehartetes (weiches) flaches 
Element. Anhand der Stufen a) bis einschlieBlich e) wird das 
sogenannte weiche Verfahren erlautert. 


3D0CID: <DE_1 00501 33A1_I_> 


a) Das flache herzustellende Element kann aus einer 
mit Stahl oder Fasem verstarkten Unterschicht (1) be- 
stehen. 

Die Unterschicht besteht in diesem Muster aus Beton 
(2) Der frische, noch nicht ausgehartete Beton (2) be- 
steht aus Kies (3) und Sand-Zement, kann aber genauso 
gut aus Spachtelmasse, Kunststoff oder Kombinatio- 
nen dieser Stoffe bestehen. 

Die Unterschicht (1) dient als Trager der Oberschicht 
(5) und sclbstvcrstandlich dicnt die Unterschicht (1) 
der Verstarkung. Eventuell ist die Unterschicht (1) 
noch mit nicht naher gezeigten Kanalen, zusatzlichen 
Tragerelementen, Verbindungselementen und derglei- 
chen versehen. 

b) Danach wird ein gefarbtes oder nicht gefarbtes 
Oberflachenhartungsmittel (6) zur Veredlung und 
transparenten Farbung der Oberschicht auf die Unter- 
schicht (1) gestreut und eingerieben. 
Das normalerweise pulverige, farbemittelhaltige bzw. 
nicht farbemittelhaltige Oberflachenhartungsmittel (6) 
bewirkt die Aushartung, die Dichte und die VerschleiB- 
festigkeit der Oberschicht (5). 

c) Nach einer kurzen Trocknungszeit wird ein feinpul- 
veriges Entschalungsmittel (7) auf die dann entstan- 
dene Schicht (6) gestreut. 

Dieses feinpulverige Entschalungsmittel kann eventu- 
ell auch ein Farbemittel enthalten, so daB am Ende zu- 
sammen mit dem farbemittelhaltigen Oberflachenaus- 
hartungsmittel (6) eine sekundare Farbschattierung er- 
reicht wird. 

Ein flussiges Entschalungsmittel ist auch in der Tech- 
nik bekannt und auch ggf. einsetzbar. 

d) Durch eine Druckplatte(8) gemaB Fig. II wird das 
gewunschte Profit in die Oberschicht (5) und eventuell 
auch in die Unterschicht (1) gedriickt. Die Druckplatte 
(8) ist mit einer oder mehreren profilierten Matten (9) 
versehen, die Entluftungskanale (10) und (11) enthal- 
ten. Die durch die Matten (9) eingeschlossene Luft 
kann durch die Entluftungskanale (12) entweichen. 

e) Nach den Stufen a) bis einschlieBlich d) kann die 
Reinigungs- und Aushartungsperiode beginnen. 

so 

Selbstverstandlich konnen verschiedene Nachbearbeitun- 
gen stattfinden. Sogar Erhitzung, Alterungsprozesse, Glasur 
und dergleichen sind beim oben genannten Verfahren mog- 
lich. Mit einigen kleinen Anpassungen eignet sich das oben 
55 beschriebene Verfahren fur einen kontinuierlichen Arbeits- 
vorgang, wie er eventuell beim StraBenbau an Ort und Stelle 
angewandt werden kann. 

Dabei ist die Anwendung einer profilierten Walze (13) 
rnit Entluftungskanalen (14) aus Fig. Ill unentbehrlich. 
60 Die Profile der Walze (15) konnen zu verschiedenen For- 
men fuhren. 

Stufe e) kann beim WalzprozeB um Nachbearbeitungen 
erweitert werden, die z. B. aus einer Bearbeitung mit einer 
Burste bestehen, um scharfe, hoch hervor stehende Rander 
65 wcg zu burstcn. 

Diese eventuellen Nachbearbeitungen finden wahrend der 
Aushartungsphase statt. 

Wenn das Ausgangsmaterial eine vorgefertigte ausgehar- 
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tete Betonplatte, eine Wand, eine Decke Oder dergleichen 
ist, dann muB nur eine Druckschicht (ein sogenanntes press- 
screed) statt des Oberflachenaushartungsmittels 6 aus Fig. I 
aufgebracht werden. Die uhrigen Stufen sind weiter iden- 
tisch mit dem beschriebenen weichen Verfahren. 5 

In der Fachsprache wird die entstandene Platte auch 
"pressplate" genannt, aber das Verfahren basiert auf dem 
"press-screed- Verfahren" . 

Fur gebrauchte, oder aussortierte Betonplatten, Wande, 
Decken und dergleichen ist das "press-screed- Verfahren" 10 
sehr gut anwendbar, wobei das Endergebnis nicht von der 
"pressplate" abzuweichen braucht, da das "press-screed- 
Verfahren" ebenfalls auf dem "pressplate- Verfahren" ba- 
siert. 

Die Konturen der Figurenelemente konnen alle Formen 15 
besitzen, wie polyseitig, rund, halbrund, trapezformig, drei- 
eckig, usw. Auch horizon tale, kugelformige Oberflachen 
odcr sich neigende Oberflachen sind kcin Problem. 

In Fig, IV sind verschiedene Ausfuhrungen und Ab- 
drucke als Muster zu sehen. 20 


Patent an sprue he 

1 . Das maschinelle Drucken mit einer Druckplatte eig- 
nel sich fur viele Figurenelemente, wobei die UnLer- 25 
grundstiirke die Starke des Ganzen bestimmt, gekenn- 
zeichnet dadurch, daB die ausgehartete Oberschicht 
wahrend des Produktionsverfahrens ihre Figuren be- 
komnit und evcntuell in verschiedenen Tonungen ver- 
edelt wird. 30 

2. Das maschinelle Drucken mit einer Druckplatte eig- 
ne! sich fur viele Figurenelemente, gemaB Patentan- 
spruch 1, gekenn/xiclinel dadurch, daB das Drucken 
von unterschiedlichen Figuren gemiifi Fig. IV in der 
Oberschicht 5 durch die Austauschbarkeit der Profil- 35 
matten 9 mit ein und derselben Maschine erfolgen 
kann. - 

3. Das maschinelle Drucken mit einer Druckplatte eig- 
net sich fur viele Figurenclementen, gemaB den Patent- 
anspruchen 1 und 2 dadurch gekennzeichnet, daB die 40 
Pressmatte(n) und die Druckplatte 8 mit Entluftungska- 
niilen versehen sind. 

4. Das maschinelle Drucken mit einer Druckplatte 
Druckplatte eignct sich fiir viele Figurenelementen, ge- 
maB den Patcnianspriichcn 1 bis einschlieBlich 3 ge- 45 
kennzeichnet dadurch, daB bei Verwendung einer profi- 
lierten Walze 13 in eine in kontinuierlichen Verfahren 

an Ort und Slellc eine prolilicrte und veredelte StraBen- 
decke hergestellt werden kann. 

50 

Hierzu 2 Seitc(n) Zeichnungen 
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